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5$) Eingefa*rbtes Kunststoffspritzteil und Verfahren zu dessen Herstellung 



Ein eingefarbtes Kunststoffspritzteil, Insbesondere eine 
Finne fur ein Surfbrett oder -board, enthalt flachige Oder 
strelfenformige, schlierenartig geformte, im Kunststoffma- 
terial eingejagerte, von au&en her sichtbare Farbgebung. 
Diese wtrd entweder durch Mitnahme eines Farbstoffs durch 
das in die Spritzform zustromende Kunststoffmaterial oder 
durch gleichzeitiges Einspritzen zweler oder mehrerer, ver- 
schiedenf arbiger Kunststoffmaterialien erzielt. 
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HARALD BERGER, 7758 MEERSBURG 



EingefSrbtes Kunststof fspritzteil und 
Verfahren zu dessen Herstellung 



Ansprttche 



1. Eingefarbtes Kunststof fspritzteil , insbeson- 
dere eine Finne fiir ein Surfbrett oder -board, da- 
durch gekennzeiohnet , dafi Farbstoff 
(2) schlierenartig in das das Kunststof fspritzteil 
bildende Kunststoffmaterial (3) eingebettet ist. 

2, EingefSrbtes Kunststof fspritzteil , insbeson- 
dere eine Finne fllr ein Surfbrett oder -board, dadurch 
gekennzeiohnet , dafi verschiedenfarbige 
Kunststoffmaterialien (3 f 19) schlierenartig zu dem 
das Kunststof fspritzteil bildenden Material vereinigt 
sind. 



Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff- 
spritzteils nach einem der Anprllche 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafi beim Einspritzen 
des Kunststoffmaterials (3) in ein Sprit zwerkzeug (1) 
vor letzterem dem zustrBmenden Kunststoffmaterial (3) 
Farbstoff (2) zugegeben wird (Fig. 1). 
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H. Verfahren zur H rstellung eines Kunststof f- 
teils nach einera der Ansprtiche 1 oder 2, dadurch g e- 
k e nnzeichnet, daB der Spritzform (5) 
gleichzeitig verschiedenfarbige Kunststof fmaterialien 
zugegeben werden (Fig. 2). 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch g e - 
kennzeichnet , daB die Zugabe des Farb- 
stoffs (2) im AnguBkanal (4) des Spritzwerkzeugs (1) 
erfolgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch g e - 
kennzeichnet , daB die Zusammenf Uhrung der 
verschiedenfarbigen Kunststof fmaterialien (3, 19) vor 
dem AnguBkanal (4) erfolgt. 

7. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch g e - 
kennzeichnet , daB der Farbstof f (3) meh- 
rere Farben umfaBt. 

8. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch g e - 
kennzeichnet , daB zwei verschiedenfarbige 
Kunststof fmaterialien (3* 19) zugegeben werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch g e - 
k ennzeichnet, daB mehr als zwei jeweils 
einander verschiedenfarbige Kunststof fmaterialien zu- 
gegeben werden. 
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EingefSrbtes Kunststof fspritzteil und 
Verfahren zu dessen Herstellung 

Die Erf indung bezieht sich auf ein eingefSrbtes Kunst- 
stof fspritzteil, insbesondere eine Finne flir ein Surf- 
brett oder -board, und ein Verfahren zur Herstellung 
eines solchen Spritzteils. 

Kunststoffspritzteile werden je nach Bedarf aus Kunst- 
stoffen versohiedener Farbgebung hergestellt. Will man 
besonders gleichmSBige Oberf lSchenfarbe bei verschie- 
denen Teilen, die z.B. zu einem einzigen GerStegehfiuse 
gehSren, erzielen, so ist man in der Regel gezwungen, 
die Kunststoffoberflftchen mit Farbe zu ttberspritzen. 
Ein Shnliohes Verfahren muB man anwenden, will man be- 
sondere Muster auf Kunststoffoberf lfichen zur Geltung 
bringen. Ein solches Verfahren ist wegen der zum 
Spritzverfahren zusStzlichen ArbeitsgSnge aufwendig 
und kostenintensiv. Ferner sind auf die bekannte Weise 
hergestellte OberflSchen kratzempfindlich und dement- 
sprechend wenig haltbar. 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, ein einge- 
farbtes Spritzteil und ein Verfahren zu dessen Her- 
stellung zu schaffen, wobei eine Vereinfachung der 
Herstellung, grSfiere WiderstandsfShigkeit im Gebrauch 
und damit eine Kostensenkung mSglich sind. 

ErfindungsgemMfi wird die Aufgabe durch die in den An- 
sprUchen aufgefiihrten Merkmale gelost. Weitere, 
vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung gehen aus 
der Beschreibung und den Zeichnungen hervor. 
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Die Erfindung wird an AusfUhrungsbeispielen anhand 
einer Zeiohnung erlSutert. Es zeigen 

Fig. 1 schematisch und teilweise geschnitten eine An- 
ordnung zur Herstellung eines eingefSrbten Kunststoff- 
spritzteils mittels Zugabe eines Farbstoffs, 

Fig- 2 schematisch und teilweise geschnitten eine An- 
ordnung zur Herstellung eines eingeffirbten Kunststoff- 
spritzteils durch Verwendung zweier, verschiedenfarbi- 
ger Kunststoffe. 

Mittels eines Spritzwerkzeugs 1 (Fig. 1) werden Kunst- 
stoffspritzteile aus einem Kunststoffmaterial 3 herge- 
stellt. Zu diesem Zweck wird Uber eine Leitung 11, die 
von einer (in der Zeichnung nicht gezeigten) Extruder- 
oder Kolbenspritzvorrichtung wegftihrt, und einen An- 
guBkanal 4 einer Spritzform 5 im Spritzwerkzeug Kunst- 
stoffmaterial 3 in an sich bekannter Weise zugeftthrt. 

Vor dem Spritzvorgang wird in dem aus AnguBkanal 4 und 
Leitung 11 gebildeten Zuftthrungsstrang fUr das Kunst- 
stoffmaterial 3 ein Farbstoff 2 deponiert. Beim Aus- 
fUhrungsbeispiel geschieht dies im AnguBkanal 4 des 
Spritzwerkzeugs 1. Die Zuftihrung des Farbstoffs 2 zu 
dem AnguBkanal 4 erfolgt aus einem den Farbstoff ent- 
haltenden BehSlter 10 Uber eine Leitung 9, eine Pumpe 
8, ein TMckschlagventil 7 und eine Leitung 6. Zur Ver- 
hinderung des Eindringens von Kunststoffmaterial 3 in 
die den Farbstoff 2 zufOhrende Leitung 6 muB gegebe- 
nenfalls eine Verschluflvorrichtung (in der Zeichnung 
nicht dargestellt) zwischen der Leitung 6 und dem 
AnguBkanal 4 vorgesehen werden. 

Zur DurchfUhrung eines Spritzvorgangs wird also, vor- 
zugsweise in den AnguBkanal 4, eine vorbestimmte Menge 
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Farbstoffs 2 durch kurzzeitige BetStigung der Pumpe 8 
eingebracht, und danach Uber eine Leitung 11 und den 
AnguBkanal H Kunststof fmaterial 3 in Richtung eines 
Pfeils 12 mit Hilfe einer (in der Zeichnung nicht dar- 
gestellten) Extruder- oder Kolbenspritzvorrichtung in 
die Spritzform 5 eingespritzt . Im AnguBkanal H wird 
der dorthin eingebrachte Farbstoff 2 von dem zustr5- 
menden Kunststof fmaterial 3 erfaBt und mit in die 
Spritzform 5 transportiert . Bei diesem Vorgang erfolgt 
eine nur streifenftfrmige Vermischung des Farbstoffs 2 
mit dem Kunststof fmaterial 3 t weil letzteres unmittel- 
bar nach seinem Einbringen in die Spritzform stehen- 
bleibt, so daB eine vollstSndige Vermischung des Farb- 
stoffs mit dem Kunststoffmaterial wegen der KUrze des 
Spritzvorgangs nicht stattfindet. 

Dementsprechend sind an dem fertigen Kunststof fspritz- 
tell, das von dem Kunststoffmaterial 3 gebildet wird, 
von auBen her Streifen bzw. Schlieren des eingelager- 
ten Farbstoffs 2 sichtbar. Diese verlaufen im wesent- 
lichen geradlinig, gebogen, eingerollt oder wellen- 
fSrmig, und zwar strichf8rmig und/oder auch flSchen- 
haft, Beim Ausf Uhrungsbeispiel hat der Farbstoff 2 in 
der Spritzform 5 etwa mittig an ihr eine Wurzel am 
AnschluB des AnguBkanals 4. Wird der AnschluB des An- 
guBkanals *J an der Spritzform 5 an anderer Stelle 
vorgesehen, dann befindet sich auch die Wurzel des 
erzielten Musters im fertigen Kunststoff spritzteil an 
entsprechend anderer Stelle • 

Anstatt einer Farbzugabe zu einem zur Spritzform 5 zu- 
stromenden Kunststoffmaterial 3 (Fig. 1) k6nnen auch 
zwei verschiedenfarbige Kunststof fmaterialien 3, 19 in 
der Weise zur Erreichung eines ahnlichen Effekts ver- 
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wendet werden, daB man tlber die Leitung 11 (Fig. 2) 
das eine Kunatatof fmaterial 3 einer bestimmten Farbge- 
bung in Richtung des Pfeils 12 und Uber eine andere 
Leitung 14 gleichzeitig ein anderes Kunststof fmaterial 
19 anderer Farbgebung in Richtung eines PfeLls 15 Uber 
den Angufikanal 4 in die Spritzform 5 zustromen lSBt. 
HierfUr kann man beispielsweise einen Adapter 16 ver- 
wenden, der Kanale 17, 18 umfaBt. Diese sind an der 
Verbindungss telle zura Angufikanal 4 zusammengefUhrt. An 
ihren gegentiberliegenden Enden sind an den Kanal 17 
die Leitung 11 und an den Kanal 18 die Leitung 14 an- 
geschlossen. Der Adapter 16 kann auch in das Sprit z- 
werkzeug 1 integriert sein. 

Die Farbzugabe, z.B. ira AnguBkanal 4, kann auch von 
Hand erfolgen, beispielsweise durch Ablage von FarbkU- 
gelchen. Man kann eine Farbe zugeben, man kann aber 
auch zwei oder mehr verschiedene Farben gleichzeitig 
zugeben, wodurch das Kunststof fspritzteil eine beson- 
ders muntere Farbgebung erhalt. 

Durch seine EinfSrbung erfolgt keine Festigkeitsminde- 
rung des Kunststoffspritzteils. Dies liegt daran, daB 
die Farbe von dem zustromenden Kunststoffmaterial so- 
fort mitgerissen wird, dafi das sich das Kunststoffma- 
terial zunachst an die AuBenwand der Spritzform 5 an- 
legt und dort durch Abktihlung sofort hart wird. Das 
nachstrSmende und so gut wie keinen Farbstoff mehr 
mitftlhrende Kunststoffmaterial schiebt sich dann vor- 
wiegend in das Innere des Kunststoffspritzteils, wo 
sich dementsprechend keine Farbe anlagern kann. 
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